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受注生産方式における納期遵守率と平均在庫保有数を 
考慮したタイムバッファ設定に関する研究 
A Study of Time buffer set in consideration of the average inventory holding  
and delivery compliance rate in build-to-order manufacturing system 
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In manufacturing, that is that essential to deliver the product to the customer until the desired delivery date. A 
company has to produce in advance to deliver a product to a due date street. A company has to have stock of 
many finished goods. Therefore a company should produce so that a product may be finished on the same day 
as the customer's suggested date of delivery. In fact, when an unexpected situation has happened, a company 
will be late, and delivers a product. 
 This study sets a manufacturing lead time of the purpose which doesn't make an order of the short due date do 
due date delay. Using the data which are order-receiving results in the past for it, a time buffer is set as the spare 
hour. A time buffer is added in a manufacturing lead time. As a result, a manufacturing lead time of the purpose 
a due date doesn't make behind schedule to an order of the short due date by this method is set. 
Key Words : time buffer, lead time  
 
 
１． はじめに 
製造業において,生産のリードタイムを削減し,顧客に
対して素早く製品を納入できることや,希望の納期通り
に納入するといったことは顧客リードタイムに対応し,
顧客満足を得るということに直結する. 
一方では,製造現場にはさまざまな不測の事態が変動
的に発生することがある[1].こういった不測の事態に対
して、企業は予備の時間や在庫であるバッファを設ける. 
バッファを設けることは,納期遵守の確率を高めるこ
とにもつながる.しかし、バッファを余分に持ちすぎると
企業側はバッファを設けた分だけ在庫を抱えなくてはな
らなくなる.バッファの値を大きくすれば比例して納期
遵守率と在庫保有数は増加する. 
そこで本研究では,製造現場における不測の事態の中
の突発的な飛び込み受注（納期余裕がないオーダ）であ
る特急オーダに対し,計画立案者が希望するような納期
遵守率と在庫保有数となるタイムバッファを導き出す手
法を提案する.提案した手法で導き出したタイムバッフ
ァを加味した製造リードタイムを設定することにより,
複雑な山崩しや分析を行わなくても特急オーダが発生し
ても計画立案者が希望するような納期遵守率と在庫保有
数の値を満たすことを目的とする. 
２． 対象とする問題 
特急オーダとは,受注調達生産方式において,受注日か
ら希望納期までの期間（納入リードタイム）が標準リー
ドタイム(調達リードタイム＋正味リードタイム＋配送
リードタイム)よりも短いオーダを表す. 
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図１ リードタイムと在庫の種類 
 
こういった特急オーダが発生した場合,バッファを設
けない状態で特急オーダに対応しようとした時,資源（設
備）稼働率が 100％を上回り,使用可能な資源負荷の限界
を超過してしまい,結果的に納期遵守が不可能になって
しまう.この特急オーダに対応するためにタイムバッフ
ァを設定する. 
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３． 提案する手法 
（１）概要 
本研究では,特急オーダに対応でき,最も高い利益を得
られるために,過去の受注実績のデータをもとにして,予
備時間であるタイムバッファを算出し,製造リードタイ
ムを設定する. 
提案手法を行う前提として,図 2 に必要なデータを示
す. 
 
 
図２ データ定義 
（２）記号の説明 
  ：品目 
  ：資源 
o ：オーダを表す添え字 
  ：年を表す添え字 
  ：月を表す添え字 
  ：日を表す添え字 
  ：標本日数数 
  ：計画立案者が設定したい納期遵守率の数 
  ：参照するデータの年月を置き換えた変数 
 ： 年 月 日の資源 の総特急負荷 
 ：資源 の 年 月の一日の平均余裕能力時間 
 ：計画立案者が 年 月に設定したい納期遵守率 
 ： に対応した 年 月のタイムバッファ 
 ： 年 月の資源 の特急負荷の標本平均 
 ： 年 月の資源 の特急負荷に対する標準偏差 
 ：参照データ の に対応したタイムバッファ 
 ： に対応したそれぞれの参照データ を代入し
た時のタイムバッファの平均 
 ：参照データ の時, に対応した１ヵ月間の品目
 の総在庫保有量 
 ：参照データ の時, に対応した１ヵ月間の品目
 の納期遵守不可数 
 ：参照データ の時、 に対応した１ヵ月間の品
目 の総生産数 
 ： に対応した１ヵ月間の品目 のそれぞれの参
照データ を代入した時の総在庫保有量の平均 
 ： に対応した１ヵ月間の品目 のそれぞれの参
照データ を代入した時の納期遵守不可数の平均 
 ： に対応した損出費 
（３）タイムバッファの設定手順 
前章で示した問題を解決するために、本研究では以下
の手順を行い,タイムバッファを設定する． 
手順 1：過去の受注実績のデータ全てにおいて品目 に対
応する 年 月におけるタイムバッファを計画立案者の
希望する納期遵守率の数を としたとき、 の数だけ算出
する.希望する納期遵守率が 100%のときは(1)を,それ以
外のときは(2)の数式をそれぞれ用いてタイムバッファ
を求める。 
 
   (1) 
 
  (2) 
 
 
手順 2：参照する過去のデータを選ぶ際,2.1 と 2.2 の 2
つの手法のどちらか適当な手法を選択する. 
手順 2.1：タイムバッファを算出し,製造リードタイム
を設定したい月を 年 月とした時,例年の 月のデータ
にバラつきがなく,データが類似した傾向があるか
(3),(4)の数式を用いて調べ,月ごとに傾向がある場合
例年の 月のデータのデータを参照する. 
 
 
          (3) 
 
 
                         
           (4) 
 
 
 手順 2.2：タイムバッファを算出したい月を 年 z月と
した時, 年( −1)月のデータに最も酷似したデータを
(5)の数式を用いて 5ヶ月分抽出し,その翌月のデータ
を参照する. 
 
 
 
  
    (5) 
 
 
 
手順 3：在庫保有量と納期順守不可能なオーダの数を数 
式(6),(7)を用いてそれぞれ参照にする月ごと の数だ 
け算出する。 
 
  (6) 
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手順 4：計画立案者が希望する納期順守率の時のタイム 
バッファの平均を の数だけ求め,それぞれのタイムバ 
ッファに対応した在庫保有数,納期順守不可の平均を参 
照する月を f と置き,(8)の数式を用いて求める. 
 
 
(8) 
 
 
手順 5：タイムバッファに関して,それぞれの遵守率に 
対応する の値を代入した時最も損出費が小さくなる  
の値を(9)の数式を用いて算出する.このときの の値に 
対応したタイムバッファが設定すべきタイムバッファの 
値となる. 
 
                (9) 
 
４． 実証実験 
 前述した提案手法の有効性を確認するために,数値
実験を行う. 
（１）実験概要 
資源稼働率と特急オーダの総負荷が同様で,それぞれ
異なった分散を用いた一様乱数で,特急オーダを持った 1
ヶ月分のオーダを5つ生成し,提案手法を用いて設定した
製造リードタイムで効果的な納期遵守率と在庫保有数と
なるか,プログラミングツールで自作した山崩しのシミ
ュレーションの結果と比較して,有効性を検証する. 
製品のボトルネックとなる作業は,資源 j4 で行い,その
資源効率は 0.33(分/個)となり、利用可能な資源能力は
480(分/日)とする.今回の実験で,計画立案者が設定したい
納期遵守率を 100,95,90%の３つとする.さらに以下の表
のデータを用いて,提案手法を行うことにより,タイムバ
ッファを算出する. 
 
表１ 品目情報 
 
 
表２ 乱数を用いて生成したデータ（受注実績） 
 
 
（２）実験結果 
表２のデータを用いて算出したタイムバッファの値は
表３のような結果となり,タイムバッファは２（日）を設
定したときが最も損出費を抑えることができるという結
果となる. 
 
表３ 実験結果
 
 
また、山崩しのシミュレーションを用いて,タイムバッフ
ァをそれぞれ0,1,2,3と設定したときの損出費は表４のよ
うな結果となる. 
 
表４ 山崩しを行った結果
 
 
この結果から、提案手法を用いて算出したタイムバッフ
ァの値 2（日）が、山崩しを行って算出した損出費が最
小となるタイムバッファの値 2（日）と一致することが
分かった. 
 
５． 終わりに 
本研究では,過去の受注実績のオーダを利用し,特急オ
ーダに対応することに特化したタイムバッファを算出し,
製造リードタイムを設定する手法を提案した.有効性を
確認するために数値実験を行った.従来の山崩しで手当
たり次第にタイムバッファを設定してシミュレーション
を行って対応していた特急オーダに対し,シミュレーシ
ョンソフトを作成する手間を省き,提案手法では短い計
算と手順で,計画立案者が希望する納期遵守率の中で最
も損出率を低くするためのタイムバッファや,100％納期
が順守できるタイムバッファを求めることができた. 
課題として,実際の製造現場の中では,調達遅れや人員
欠如,機械故障など様々な変動要因が存在する.今後は特
急オーダ以外の変動要因にも対応できるようなタイムバ
ッファの設定手法を研究する必要があると考えられる. 
さらに求められるタイムバッファは損出費を最小にする
ものではなく,あくまで計画立案者が設定したい納期遵
守率の中から最も損出費の少なくなるタイムバッファを
求める手法となった.今後はすべての状況の中から最も
損出費の少ないタイムバッファを算出できる手法を生み
出すやめの研究をする必要がある. 
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